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Extruded plastics film tube - is shaped into an oval before folding flat with 
cooling to prevent material damage 
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Abstract of DE4202450 

To take-off and lay flat an extruded plastics 
film tube, the material is initially shaped into an 
oval and then flattened. The blown-out tubular 
film is flattened so that the longitudinal axis of 
the oval material is at right angles to the plane 
of the flattened tube. Pref. a final cooler is 
between the initial and final folding stages, 
with at least one pair of cooling rollers. The 
rollers of the paired take-off roller unit are at 
right angles to the pair of cooling rollers. The 
initial folding stage is formed by pairs of rollers, 
at a decreasing gap between them in the 
direction of film tube travel. The paired cooling 
rolls are powered. A unit to impart side folds is 
between the paired cooling rollers and the 
paired take-off rollers. ADVANTAGE - Gives a 
high speed and trouble-free flattening action to 
the tubular film material, without flutter or 
friction or film damage. Before the plastics 
tubular film enters the paired take-off rollers, it 
is cooled sufficiently and evenly to prevent 
splitting during folding. 
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g) Verfahren und Vorrichtung zum Abziehen und Flachlegen eines extrudierten und zu einer 
Schlauchfolienblase aufgeblasenen Kunststoffolienschlauches 



® 



Zum Abziehen und Flachlegen eines extrudierten und zu 
einer Schlauchfolienblase aufgeblasenen Kunststoffolien- 
schlauches wird die Schlauchfolienblase durch Vorflachle- 
geeinrichtung etwa ovalfdrmig verformt und anschlieftend 
durch eine Hauptflachlegeeinrichtung flachgelegt. Urn die 
Schlauchfolienbahn mit hoher Abzuggeschwindigkeit sto- 
rungsfrei flachlegen zu konnen. ohne daft ein Flattern Oder 
Rubbeln oder Beschadigungen der Folie befurchtet wverden 
mussen. wird die Schlauchfolienblase in der Weise flachge- 
legt, daft die lange Achse der bei der Flachiegung ovalformig 
verformten Schlauchfolienblase rechtwtnkelig zu der Ebene 
der flachgelegten Schlauchfolienblase liegt (einzige Be- 
zeichnungsfigur). 
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Beschreibung 



Die Erfindung beirifft ein Verfahren zum Abziehen 
und Flachlegen eines extrudierten und zu einer 
Schlauchfolienblase aufgeblasenen Kunststoffolien- 5 
schlauches, bei dem die Schlauchfolienblase durch eine 
Vorflachlegeeinrichtung etwa ovalformig verformt und 
anschlieOend durch eine Hauptflachlegeeinrichtung 
flachgelegt wird, sowie eine Vorrichtung zur Durchfiih- 
rung dieses Verfahrens. 10 

Bei einer aus dem DE-GM 72 05 312 bekannten Vor- 
richtung dieser Art besteht die Nachkuhleinrichtung aus 
gestellfest und parallel zueinander angeordneten gera- 
den Kiihlrohren, an deren Enden ebenfalls gestellfest 
gehaltene halbkreisformige Kiihlrohre vorgesehen sind. 15 
Bei dieser bekannten Vorrichtung wird der durch die 
Vorflachlegeeinrichtung zu einem Folienschlauch mit 
etwa ovalem Querschnitt verformte Kunststoffolien- 
schlauch reibend iiber die Kiihlrohre der Nachkuhlein- 
richtung gezogen, so daB es zu einem Flattern oder sog. 20 
Rubbeln der Schlauchfolie kommt, die ein storungsfrei- 
es Abziehen und Flachlegen der Schlauchfolie in Frage 
stellt. Weiterhin konnen sich bei der bekannten Vorrich- 
tung im Obergangsbereich zwischen den geraden und 
parallel zueinander verlaufenden Kiihlrohren und den 25 
zwischen diesen angeordneten bogenformigen Kiihl- 
rohren Knitterfalten in der Schlauchfolienbahn ausbil- 
den, die eine gleichmaBige AbkQhlung des Folienschlau- 
ches in diesem Bereich und eine faltenfreie Flachlegung 
behindern konnen. SchlieBlich lassen sich auch durch 30 
das reibende Abziehen des Folienschlauches iiber die 
gestellfesten KUhlelemente Riefen und Beschadigungen 
der abgezogenen Folie nicht vermeiden. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren der 
eingangs angegebenen Art derart zu verbessern, daB 35 
mit diesem eine Schlauchfolienbahn mit hohen Abzugs- 
geschwindigkeiten storungsfrei flachgelegt werden 
kann, ohne daB ein Flattern oder Rubbeln oder Bescha- 
digungen der Folie befurchtet werden mussen. Weiter- 
hin soil gewahrleistet sein, daB die Schlauchfolie vor 40 
dem Einlauf in das Abzugswalzenpaar soweit und 
gleichmaBig abgekiihlt ist, daB ein Falzbruch mit Sicher- 
heit vermieden wird. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe bei einem Ver- 
fahren der eingangs angegebenen Art erfindungsgemaB 45 
dadurch geldst, daB die Schlauchfolie in der Weise flach- 
gelegt wird, daB die lange Achse der bei der Vorflachle- 
gung ovalformig verformten Schlauchfolienblase recht- 
winkelig zu der Ebene der flachgelegten Schlauchfolien- 
blase liegt. so 

Eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens, die aus einer Vorflachlegeeinrich- 
tung, die die Schlauchfolienblase etwa ovalfdrmig ver- 
formt, und aus einer durch ein Abzugswalzenpaar gebil- 
deten Hauptflachlegeeinrichtung sowie aus einer zwi- 55 
schen der Vor- und Hauptflachlegeeinrichtung angeord- 
neten Nachkuhleinrichtung besteht, zeichnet sich erfin- 
dungsgemaB dadurch aus, daB die Nachkuhleinrichtung 
aus mindestens einem Kiihlwalzenpaar besteht und daB 
die Walzen des Abzugswalzepaares rechtwinkelig zu 60 
dem Kiihlwalzenpaar angeordnet sind. Da das Kiihlwal- 
zenpaar mit einer Umfangsgeschwindigkeit rotiert, die 
der Abzugsgeschwindigkeii der Schlauchfolie ent- 
spricht, kommt es zu keinem reibenden Abzug der 
Schlauchfolienbahn iiber die Kuhlwalzen, so daB die 6 5 
Schlauchfolienbahn nicht zu einem Flattern angeregt 
werden kann und das befurchtete Rubbeln vermieden 
ist. Da ein rcibender Abzug vermieden ist. kommt es 



auch nicht einer Riefenbildung. 

Knitterfalten konnen sich ebenfalls nicht einstellen, 
weil die durch die zueinander parallelen Kuhlwalzen 
etwa ovalformig verformte Schlauchfolie sich in den 
Bereichen zwischen den Kuhlwalzen ohne Einzwan- 
gung bogenformig abrunden kann. 

Die erfindungswesentliche rechtwinkelige Anord- 
nung des Abzugswalzenpaares zu dem Kiihlwalzenpaar 
gewahrleistet, daB gut gekuhlte Folienbereiche jeweils 
auBen liegen und gefaltet werden, so daB Falzbruche 
nicht auftreten konnen. Die nicht so intensiv nachge- 
kiihlten zwischen den Kuhlwalzen liegenden Bereiche 
laufen in den mittleren Bereich des Abzugswalzenpaa- 
res ein, in dem der flachgelegte Folienschlauch keinen 
besonderen Beanspruchungen unterworfen ist, weil kei- 
ne Faltenbildung erfolgt. 

ZweckmaBigerweise besteht die Vorflachlegeeinrich- 
tung aus Flachlegewalzenpaaren, die in Laufrichtung 
der Schlauchfolie zunehmend einen geringeren Abstand 
voneinander aufweisen. Auch diese an sich bekannten 
Flachlegewalzenpaare konnen angetrieben sein, so daB 
die durch diese ovalfdrmig verformte Schlauchfolien- 
bahn nahezu reibungsfrei iiber diese hinweglauft. Die 
Achsen der Flachlegewalzenpaare verlaufen parallel zu 
den Achsen des Kiihlwalzenpaares und sind etwa keil- 
formig auf das Kiihlwalzenpaar ausgerichtet. Die Wal- 
zen des Kiihlwalzenpaares und auch die Walzen der 
Vorflachlegeeinrichtung konnen angetrieben sein. 

Den Walzen des Kiihlwalzenpaares wird ein kuhlen- 
des Medium in bekannter Weise durch Drehdurchfuh- 
rungen zugefuhrt und von diesen auch wieder abgelei- 
tet. Die gewiinschte Nachkilhlung kann durch die Tem- 
peratur des kuhlenden Mediums eingestellt werden. 
SchlieBlich ist es auch moglich, mehrere Kuhlwalzen- 
paare vorzusehen, um eine noch intensivere Nachkiih- 
lung zu erreichen. 

Nach einer weiteren Ausgestaltung ist vorgesehen, 
daB zwischen dem Kiihlwalzenpaar und dem Abzugs- 
walzenpaar eine Einrichtung zum Einlegen von Seiten- 
falten angeordnet ist. Da dieser Bereich gleichmaBig 
und gut durch die Walzen des Kiihlwalzenpaares ge- 
kiihlt worden ist, lassen sich problemlos auch tiefe Sei- 
tenfalten in den abgezogenen Folienschlauch vor dessen 
endgtiltiger Flachlegung durch das Abzugswalzenpaar 
einlegen. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird nachste- 
hend anhand der Zeichnung, in deren einziger Figur eine 
Seitenansicht der Abzugs- und Flachlegevorrichtung 
schematisch dargestellt ist, naher erlautert. 

Der zu einer Schlauchblase aufgeblasene Folien- 
schlauch 1 ist in bekannter Weise aus einem Folienbla- 
skopf extrudiert und durch ubliche Blasluft-Kuhleinrich- 
tungen soweit abgekiihlt worden, daB er oberhalb der 
sog. Frostlinie erstarrt ist. Der aus der Schlauchfolien- 
blase 1 abgezogene Folienschlauch wird sodann durch 
die im Abstand voneinander angeordneten und sich keil- 
formig einander annahernden Flachlegewalzen 2 in eine 
etwa ovale Form uberfuhrt In diesem Zustand durch- 
lauft der vorflachgelegte Folienschlauch iiber die Kuhl- 
walzen 3 eines Kiihlwalzenpaares. deren Temperatur 
einstellbar ist. 

Nach dem Einlegen der Seitenfalten wird dann der 
Folienschlauch 1 durch die Abquetschwalzen 5 endgiil- 
tig flachgelegt und flachgelegter Schlauch 6 abgezogen. 
Die Temperatur der Kuhlwalzen 3 ist dabei so einge- 
stellt, daB durch die Abquetschwalzen 5 im Falzbereich 
5 weder ein Falzbruch durch zu starke Kuhlung noch ein 
Verkleben der Folie durch zu hohe Temperatur be- 



DE 42 02 450 

3 

furchtet werden muB. Dadurch, daB die Kuhlwalzen 3 
einen sehr groBen Bereich des Folienumfanges abkuh- 
len, ist dies sogar noch dann gewahrleistet, wenn durch 
die Seitenfalteneinlegevorrichtung 4 tiefe Seitenfalten 
eingelegt werden konnen. 5 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Abziehen und Flachlegen eines 
extrudierten und zu einer Schlauchfolienblase auf- io 
geblasenen Kunststofffolienschlauches, bei dem die 
Schlauchfolienblase durch eine Vorflachlegeein- 
richtung etwa ovalformig verformt und anschlie- 
Bend durch eine Hauptflachlegeeinrichtung flach- 
gelegt wtrd, dadurch gekennzeichnet, daB die 15 
Schlauchfolienblase in der Weise flachgelegi wird, 
daB die lange Achse der bei der Flachlegung oval- 
formig verformten Schlauchfolienblase rechtwin- 
kelig zu der Ebene der flachgelegten Schlauchfo- 
lienblase liegL 20 

2. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1 bestehend 

aus einer Vorflachlegeeinrichtung, die die 
Schlauchfolienblase etwa ovalformig verformt, und 
aus einer durch ein Abzugswalzenpaar gebildeten 25 
Hauptflachlegeeinrichtung sowie 
aus einer zwischen der Vor- und Hauptflachlege- 
einrichtung angeordneten Nachkuhleinrichtung, 
daB die Nachkuhleinrichtung aus mindestens einem 
Kiihlwalzenpaar (3) besteht und daB die Walzen 30 
des Abzugswalzenpaares (5) rechtwinkelig zu dem 
Kiihlwalzenpaar (3) angeordnet sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorflachlegeeinrichtung aus 
Flachlegewalzenpaaren (2) besteht, die in Laufrich- 35 
tung der Schlauchfolie (1) zunehmend einen gerin- 
geren Abstand voneinander aufweisen. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Kuhlwalzenpaar (3) ange- 
triebcn ist. 40 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen dem Kiihl- 
walzenpaar (3) und dem Abzugswalzenpaar (5) eine 
Einrichtung (4) zum Etnlegen von Seitenfalten an- 
geordnet ist. 45 
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